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Abstract of US5595282 

An article treatment apparatus including at least 
one treatment zone, and a conveyor for 
conveying articles through the treatment zone, 
with the conveyor having an air-permeable 
conveyor belt displaceable along a support 
provided with a plurality of vacuum openings 
along a longitudinal extent of the support, and 
fomied of at least two conveyor sections abutting 
each other, with an operational cross-section of 
vacuum openings beneath a support area for a 
conveyed article, which is located at least 
partially in a joint region, defined by the two 
sections, being larger than an operational cross- 
section of vacuum openings beneath a support 
area for the article, which is located in a region of 
the conveyor section other than the joint region. 
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© WerkstUck-Behandiungsvorrlchtung. 

© Die Erfindung betrifft eine Werkstuck-Behand- 
lungsvorrichtung nnit einer Transporteinrichtung fur 
zu behandelnde Werkstucke, Insbesondere fOr eine 
Trocknung von bearbeiteten Dosen (57), wobei die 
Transporteinrichtung ein sich entlang einer mit Un- 
terdruckoffnungen (25,52) versehenen Unterlage_(3) 
bewegendes, luftdurchlassiges Transportmittel (4) 
fOr die WerkstGcke (57) aufweist. Es ist vorgesehen, 
dafi die Unterlage (3) aus mindestens zwei aneinan- 
derstofienden Unterlagenabschnitten (38) besteht 
und dal3 in der Zone (erste Zone 51) der StoBstelle 
(40) der auf das jeweilige Werkstuck (57) dort wlr- 
kende Querschnitt (Randlochungsquerschnitt) der 
Unterdruckoffnungen (52) groSer als der wirkende 
Querschnitt (Normallochungsquerschnitt) in den ubri- 
gen Zonen (zweite Zone 53) der Unterlage (3) ist. 
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Die Erfindung betrifft eine WerkstOck-Behand- 
lungsvorrlchtung gemaS dem Oberbegriff des An- 
spruchs 1 . 

Eine Werkstuck-Behandlungsvorrichtung der 
eingangs genannten Art ist bekannt. Sie ist als 
Trocknungseinrichtung fur lackierte beziehungswei- 
se bedruckte Werkstucke, Insbesondere Dosen, 
ausgebildet und weist als Transportmittel ein nach 
Art eines Forderbandes umlaufendes Transport- 
band auf, das luftdurchlassig ausgebildet ist. Das 
Transportband stutzt sich bei seiner Bewegung 
durch die Behandlungszone auf einer Unterlage ab. 
Die 2u trocknenden Gegenstande werden auf der 
einen Seite der Behandlungsvorrichtuhg auf das 
Transportband gestellt und durchlaufen den Trock- 
nungsofen. Wahrend des Durchlaufens werden die 
frisch bedruckten beziehungsweise lackierten Be- 
reiche der Dose einem Trocknungsluftstrom ausge- 
setzt. Auf diese Weise wird ein TrocknungsprozeS 
durchgefuhrt, so daS die Werkstucke auf der ande- 
ren Seite des Trocknungsofens im getrockneten 
Zustand entnommen werden konnen. Die bekannte 
Vorrichtung weist ein Metallgliederband auf, das 
einen entsprechend starken Antrieb erfordert und 
bei nicht sehr standsicheren Werkstucken Nachter- 
le mit sich bringt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
WerkstUck-Behandlungsvorrichtung der eingangs 
genannten Art so zu gestalten, daS die Werkstucke 
eine hohe Standsicherheit bei mininnaler Antrieb- 
senergie fur die Vorrichtung aufweisen. 

Diese Aufgabe wIrd erfindungsgemafi durch 
die Merkmale des Anspruchs 1 gelost. Aufgrund 
der Ausbildung des Transportbandes als Netzband 
Oder Lochband, das aus Kunststoff, insbesondere 
Aramid-Fasern besteht oder diese aufweist. gleitet 
es besonders gut auf der mit Lochern oder Schlit- 
zen versehenen Unterlage, wobel der Reibkontakt 
minimiert ist. Hierdurch ist ein ruckfreier und sehr 
leichtganglger Betrieb gewahrleistet. Ferner ist eine 
-hohe Flexibilttat gewahrleistet, das heifit; "das 
Transportband paSt sich optimal den entsprechen- 
den Umlenkbereichen und so weiter an und besitzt 
ferner ein sehr geringes Gewicht. 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor- 
gesehen, daB die Unterlage und/oder das Trans- 
portmittel aus Gleitkunststoff besteht oder eine 
Gleitkunststoffbeschichtung, insbesondere aus Po- 
lytetrafluorethylen (PTFE) aufweist. Das Polytetra- 
fluorethylen besitzt besonders hohe und gute Gleit- 
eigenschatten und ist darOberhinaus auch hitze- 
und kSltebestSndig, so daB eine WSrme- bezie- 
hungsweise Kaltebehandlung der WerkstOcke pro- 
blemlos durchfUhrbar ist. 

Das Transportmittel ist vorzugs weise als Trans- 
portband ausgebildet. Insbesondere ist es ein so- 
genanntes Endlos-Band, das heifit, es wird als 
Schlelfe im Endlosbetrieb um Umlenkrollen herum- 
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gefGhrt, so daB sein hinlaufendes Trum die Werk- 
stOcke durch die Behandlungszone transportiert 
und das rucklaufende Trum -ohne Werkstucke- 
zum Ausgangspunkt zurucklauft. Sofern als Be- 

5 handlung der Werkstucke eine HeiBluft- und/oder 
Kuhlluftbehandlung vorgesehen ist. sind das Trans- 
portmittel und die Unterlage luftdurchlassig ausge- 
bildet. Im Falle des Transportmittels bedeutet dies, 
daB die Gleitbeschichtung ebenfalls luftdurchlassig 

10 ist, das heiBt, das gesamte Band kann von dem 
HeiB- beziehungsweise Kuhlluftstrom durchstromt 
werden, wobei die Luftdurchlassigkeit der Unterla- 
ge sicherstellt, daB insgesamt ein Luftpassierweg 
geschaffen ist, wodurch die auf dem Transportmit- 

76 tel stehenden, zu behandelnden Werkstucke stand- 
fest gehalten und gegebenenfalls auch gleichzeitig 
der Luftbehandlung unterzogen werden. 

Hohe Luftdurchlassigkeit liegt bei dem Netz- 
band vor, bei dem die Maschenweite derart ge- 
20 wahtt ist, daB sie kleiner als die Stellflache der zu 
behandelnden Gegenstande ist, um einen sicheren 
Stand der zu transportierenden Werkstucke zu ge- 
wahrleisten. 

Bevorzugt besteht das Transportband -wie ge- 

25 sagtaus Kunststoff. Dies hat den Vorteil, daB bei 
einer Temperaturbehandlung die WarmekapazitMt 
des Transportbandes sehr klein ist, das heiBt. Tem- 
peraturanderungen. so wie sie beim Austritt des 
Transportbandes aus der Behandlungszone und 

30 Wiedereintritt in diese auftreten, fuhren nur zu ge- 
ringen Energieverlusten. DarOberhinaus ist es so- 
gar mdglich, verschiedene Behandlungszonen, bei- 
spielsweise eine Heiz- und eine Kuhlzone direkt 
aufeinander folgen zu lessen, wobel diese von ei- 

35 nem einzigen Transportband durchlaufen werden. 
Das aus Kunststoffmaterial bestehende Transport- 
band fuhrt dennoch aufgrund der vorstehend ge- 
nannten Umstande nicht zu hohen Energiekosten. 
Insbesondere ist es vorteilhaft. wenn als Kunst- 

40 stoffmaterial die erwMhnten Aramid-Fasern einge- 
setzt' werden. Das Transportband kann vollstandig 
aus Aramid-Fasern bestehen oder diese zum Teil 
aufweisen, wobei die genannten Fasern mit der 
Gleitbeschichtung ummantelt sind. Vorzugsweise 

45 weisen die Aramid-Fasern somit eine Polytetrafluo- 
rethylenbeschichtung auf Die Verwendung von 
Aramid-Fasern fuhrt zu einer hohen thermischen 
und chemischen Bestandigkeit, zu einer hohen me- 
chanlschen Festigkeit und Elastizitat. Daruberhin- 

50 aus besteht Formstabilitat und Flammfestigkeit. 
Diese Eigenschaften treffen nicht nur fOr Aramid, 
sondern auch fOr die Beschlchtung, nSmlich fOr 
Polytetrafluorethylen zu. 

Durch willkUrlich gewahlte Unterdruckoffnun- 

55 gen in der Unterlage konnen Falschluftstromungen, 
die beispielsweise im Bereich von StoBstellen 
(StoBstellen heiBt hier nicht unbedingt, daB zwei 
Teile aneinander stoBen, sondern es konnen bei- 

2 
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spielsweise auch Trennwande Oder StOtzwande 
zum Unterteilen von Unterdruckkammern gemeint 
sein) entstehen, nicht kompensiert werden. 

Durch diese Ausbildung von Falschluftstromun- 
gen in Bereichen von Stofistellen ist die Standsi- 
cherheit von zu transportierenden Gegenstanden 
nIcht ausreichend gewahrleistet. Urn dies zu ver- 
hindern, Ist vorteilhaft vorgesehen, daB die Unterla- 
ge aus mindestens zwei aneinanderstofienden Un- 
terlagenabschnitten besteht, und dafi in der Zone 
(erste Zone) der StoBstelle der auf das jeweilige 
Werkstuck dort wirkende Querschnitt (Randlo- 
chungsquerschnitt) der Unterdruckoffnungen gro- 
fier als der wirkende Querschnitt (Normallochungs- 
querschnltt) in den Ubrigen Zonen (zweite Zone) 
der Unterlage ist. Aufgrund der Ausbildung der 
Unterlage aus einer Anzahl von Unteriagenab- 
schnitten wird die Herstellung wesentlich kosten- 
gunstiger. Durch diese Art der Ausgestaltung der 
Unterlage ergeben sich zwischen zwei aneinander- 
grenzenden Unterlagenabschnitten StoBstellen. 
Derartige Stofistellen bilden eine Inhonnogenitat im 
Bezug auf die Luftfuhrung und damit auf die Stand- 
festigkeit der Gegenstande. Inhomogenitat konnen 
auch Trennwande und/oder Stutzen unterhalb einer 
Unterlage erzeugen, wobei die Trennwande und 
StOtzen dabei im Sinne von Stofistellen zu verste- 
hen sind. Egal wie die StoBstelle ausgebildet ist, 
wird genau an dieser Stelle eine Falschluftstro- 
mung erzeugt, dadurch, dafi die Stofistellen unter- 
druckfreie beziehungweise unterdruckreduzierte 
Zonen bilden. das heifit, sie befinden sich auBer- 
halb der Saugkammern. Dadurch. daS sie sich 
nicht inn Wirkungsbereich der Saugkammern befin- 
den. wird an dieser Stelle kein, beziehungswelse 
ein viel zu geringer Unterdruck aufgebaut, so daS 
die zu transportierenden Dosen im Bereich einer 
StoBstelle nicht genugend angesaugt werden. wo- 
bei dadurch die Standslcherheit darunter leidet. 

Wird die Unterlage aus mehreren Unterlagen- 
abschnitten gebildet und" ist jedem Unterlagenab- 
schnitt eine Saugkammer zugeordnet, dann ist im 
Bereich der StoBstellen keine Kontinuitat in der 
Luftfuhrung gegeben. Dies wird jedoch erfindungs- 
gemaB dadurch ausgegllchen beziehungswelse be- 
seitigt, indem in der ersten Zone (der Bereich, der 
die StoBstelle und jewells einen Teilbereich der 
beiden angrenzenden Unterlagenabschnitten uber- 
fangt) Unterdruckoffnungen vorgesehen slnd, die 
einen groBeren wirkenden Querschnitt als jeweils in 
dem Obrigen Bereich (der die zweite Zone bildet) 
beflndlichen weiteren Unterdruckaffnungen. 

Die erste Zone bildet den Randlochungsguer- 
schnltt und die zweite Zone den Normallochungs- 
querschnitt. Es gibt die unterschiedlichsten Mog- 
lichkeiten den wirkenden Querschnitt der Unter- 
druckoffnungen auf das jeweilige WerkstOck im 
Randlochungsquerschnitt. im Gegensatz zu dem 



wirkenden Querschnitt im Normallochungsquer- 
schnitt, zu vergroBern. EIn Beisplel ware, die Un- 
terdruckoffnungen Im Bereich des Randlochungs- 
querschnitts in den Abmessungen kleiner als im 
5 Bereich des Normallochungsquerschnltts zu gestal- 
ten, dafur aber den Abstand zwischen den einzel- 
nen Unterdruckoffnungen zu verringern, so dafi ins- 
gesamt der wirkende Randlochungsquerschnitt auf 
das jeweilige Werkstuck groBer als der wirkende 
70 NormaMochungsquerschnitt Ist. 

Vorteilhaft Ist es, wenn der Randlochungsquer- 
schnitt von einer erhohten Anzahl von Unterdruck- 
offnungen in der ersten Zone gegenUber der An- 
zahl der Unterdruckoffnungen in der zweiten Zone 
76 gebildet ist. Dies kann, muB jedoch nicht heiBen, 
dafi die Unterdruckoffnungen im Randlochungs- 
querschnitt alle das gleiche Mafi aufweisen, bezie- 
hungswelse das MaB der Unterdruckoffnungen im 
NormaMochungsquerschnitt immer glelch Ist. Es 
20 kann vorzugsweise vorgesehen sein, daB zumin- 
dest einige der Unterdruckoffnungen in der ersten 
Zone jeweils einen kleineren Querschnitt als die 
Oder einige der Unterdruckoffnungen der zweiten 
Zone aufweisen. Das erforderliche Lochbild kann 
25 somit genau auf die Grofie der zu transportieren- 
den Dosen, die Maschengeometrie des Bandes 
und die Geometrie des Falschluft-Stromungskanals 
in Verbindung mit dem aus trocknungstechnischen 
Grunden angestrebten speziflschen HelBluftvolu- 
30 menstroms durch das Band abgestimmt werden. 

Insbesondere ist vorteilhaft, dafi unabhangig 
vom Standort des Werkstucks auf dem Transport- 
mittel jeder Standflache des Werkstucks minde- 
stens eine. vorzugsweise mehrere Unterdruckoff- 
35 nungen zugeordnet Ist/slnd. Dies gewahrleistet eine 
optimale Standfestigkeit der zu transportierenden 
Werkstucke (Dosen) auf dem Transportmittel Im 
Bereich der ersten Zone ebenso wIe in der durch 
Falschluftstromung gefaihrdeten zweiten Zone. 
40 Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor^ 

gesehen, daB jedem Unterlagenabschnitt eine se- 
parate, mit den zugehorlgen Unterdruckoffnungen 
kommunizierende Saugkammer zugeordnet ist. 
Dies fUhrt zu einer optimalen Luftfuhrung entlang 
45 der gesamten in der Decke vorhandenen Unter- 
druckoffnungen beziehungswelse zu sehr guten 
Saugergebnissen. Es kann vorgesehen sein. daB 
die einzelnen Saugkammern an eine gemelnsame 
Unterdruckquelle angeschlossen sind. 
so Insbesondere bildet jede StoBstelle eine unter- 

druckfreie beziehungswelse unterdruckreduzierte 
dritte Zone. Die StoBstelle kann -wie bereits er- 
wahnt- entweder eine Fuge zwischen zwei anelnan- 
dergrenzenden Unterlagenabschnitten oder auch 
65 Trennwande von Saugkammern sein. Die unter- 
druckfreie dritte Zone wird immer von der StoBstel- 
le an sich gebildet, das heifit, die dritte Zone liegt 
in der ersten Zone, wobei die erste Zone die Stofi- 
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stelle Uberlappt. AnschlleSend an die erste Zone 1st 
die zweite Zone (mittlerer Bereich) ausgebildet. 

Vorzugsweise 1st vorgesehen. dafi jeder Unter- 
lagenabschnllt von der Decke eines kastenartig 
ausgebildeten Unterlagenteils, insbesondere Saug- 
kastens. gebifdet ist. In der Decke eines jeden 
Unterlagenteils sind die Unterdruckoffnungen ange- 
bracht. 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor- 
gesehen. daS jedes Unterlagenteil ein gekantetes 
Blech aufweist, das zwei Seitenwande bildende 
Schenkel und einen die Decke bildenden Zwi- 
schenabsclinltt aufweist, wobel die Seitenwande 
uber Kantungen in die Decke Obergehen und daB 
die Langserstreckungen der Kantungen quer zur 
Transportrichtung verlaufen. Die Seitenwande. die 
die Schenkel des U-fornnig gekanteten Bleches 
sind, bilden jeweils die StoBstelle zwischen zwei 
aneinandergrenzenden Unterlagenabschnitten. 

Insbesondere ist vorgesehen, dal5 die Anord- 
nung der Unterdruckoffnungen und/oder ihr Quer- 
schnitt und der lochfreie Bereich des Transportmit- 
tels, insbesondere Transportbandes. derart aufein- 
ander abgestimmt sind. da6 einer Standflache ei- 
nes Gegenstandes mindestens eine nicht abge- 
deckte Unterdruckoffnung Oder ein hinrelchend 
groBer Bereich dieser Unterdruckoffnungen fur das 
standsichere Halten des WerkstOcks zugeordnet 
ist. Das heiBt, bei der Anordnung der Unterdruck- 
offnungen im Unterlagenabschnitt und der Wahl 
der Maschengeometrie des dazugehorenden 
Transportbandes, mu6 die ungunstigste Uberdek- 
kungsposltion berucksichtigt werden und dannit Ein- 
flufi auf die Gestaltung von Unterlage und Trans- 
portband haben. 

Weitere vortellhafte Ausgestaltungen sind in 
den Unteranspruchen gekennzeichnet. 

Die Zeichnungen veranschaulichen die Erfin- 
dung anhand von AusfQhrungsbeispielen und zwar 
zeigt: 

Rgur 1 eine scheniatlsche Ansicht einer 
Werkstuck-Behandlungsvorrichtung, 

Figur2 einen Schnitt durch eine Transport- 
einrichtung, 

Figur3 einen Ausschnitt aus einem Trans- 
portband der Transportelnrlchtung, 

Flgur 4 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel ei- 
ner als Netz ausgebildeten Trans- 
porteinrichtung mit gelocherter Un- 
terlage, 

Figur 6 einen Querschnitt durch einen die 

Maschen des Netzbandes der Flgur 

4 bildenden Steg, 
Figur 6 eine perspektlvlsche Ansicht auf eine 

Unterlage einer Transporteinrichtung 

und 

Flgur 7 eine Draufslcht auf die Unterlage ei- 
ner erfindungsgenriMfien Transport- 



einrichtung. 

Die Figur 1 zeigt eine WerkstUck-Behandlungs- 
vorrichtung 1 , die eine Transporteinrichtung 2 auf- 
weist. Die Transporteinrichtung 2 weist eine ortsfe- 
5 ste Unterlage 3 sowie ein sich relativ zur Unterlage 
bewegendes Transportmittel 4 auf, das als Trans- 
portband 5 ausgebildet ist. Das Transportband 5 ist 
als Endlosschleife 6 ausgebildet und wird um Urn- 
lenkzylinder 7 gefuhrt. so daB sich ein oberes Trum 
10 8 und ein unteres Trum 9 ergibt. Mittels einer nicht 
dargestellten Antriebseinrichtung wird das Trans- 
portband 5 Im Umlaufbetrieb in Richtung des Pfel- 
les 10 bewegt, so daB auf das obere Trum 8 
aufgestellte Werkstucke, beispielsweise zu trock- 
76 nende, lackierte Dosen durch Behandlungszonen 
11, 12 der Werkstuck-Behandlungsvorrichtung 1 
transportiert werden. Eine Dosenzufuhreinrichtung 
sowie eine Dosenentnahmeeinrlchtung ist -der 
Ubersichtlichkeit halber- in Figur 1 nicht dargestellt. 
20 Die Behandlungszonen 11 und 12 sind mittels 

einer Zwischenwand 13 voneinander getrennt. wo- 
durch sich eine gewisse Abschottung ergibt. Die 
Zwischenwand 13 bildet bei diesem Ausfuhrungs- 
beispiel eine StoBstelle 40. Dem Trum 8 sind ein- 
25 gangs- und ausgangsseitig Werkstuckschleusen 
zugeordnet (nicht dargestellt). Der Behandlungszo- 
ne 11 ist ein Heizgeblase 14 und der Behandlungs- 
zone 12 ein Heizgeblase 15 zugeordnet. Das Heiz- 
geblase 14 blast in den oberhalb der Transportein- 
30 richtung 2 liegenden Raum 16 der Behandlungszo- 
ne 11 HelBluft ein (Pfeil 17), die die Transportein- 
richtung 2 passiert und in einen unterhalb der 
Transporteinrichtung 2 gelegenen Raum 18 eintritt, 
von dem aus sie wieder zum Heizgeblase 14 zu- 
35 rOckgefuhrt wird. Es liegt somit ein Umluftbetrieb 
vor. Entsprechendes gilt fur die Behandlungszone 
12. 

Im Ausfuhrungsbeispiel der Figur 1 durchlauft 
das untere Trum 9 die RSume 18. Nach einem 

40 nicht dargestellten Ausfuhrungsbeispiel kann je- 
doch auch vorgesehen sein. daB der die HeiB- 
ROckluft fOhrende Raum 18 mittels einer Wandung 
zum unteren Trum 9 abgeschottet ist, um Warme- 
verluste zu vermeiden. 

45 GemaB Figur 2 weist das Transportband 5 ei- 

nen Grundkorper 19 auf, der an seiner Unterseite 
20 mIt einer Gleitkunststoffbeschlchtung 21 verse- 
hen Ist. 

Es ist jedoch auch moglich, daB sich diese 
50 Gleitkunststoffbeschlchtung 21 auch auf der Ober- 
seite des Grundkorpers 19 befindet. das helBt. daB 
dieser Grundkorper 19 allseitig mit der Gleitkunst- 
stoffbeschlchtung 21 versehen ist. Mit der Gleit- 
kunststoffbeschlchtung 21 liegt das Transportband 
66 5 auf der Unterlage 3 auf. das heiBt, die Unterlage 
3 stOtzt das Transportband 5, so daB es eine 
ebene FlSche bildet. auf der WerkstUcke standsi- 
cher abgestellt und transportiert werden konnen. 
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Aufgrund der Gleitkunststoffbeschichtung 21 
des Transportbandes 5 rutscht dieses mit nur au- 
Berst geringen Verlusten ruckfrel uber die stationa- 
re Unterlage 3, wodurch ein optlmaler und sto- 
rungssicherer Betrieb der Werkstuck-Behandlungs- 
vorrlchtung 1 gewahrleistet ist. 

Um -wie vorstehend erwahnt- den Umluftbe- 
trieb durchfuhren zu konnen, weist das Transport- 
band 5 gemaB Figur 3 Locher 22 auf, die zu einer 
Luftdurchlassigkeit fuhren. Das Transportband 5 ist 
somit als Lochband 23 ausgebildet. Jegliclie Aus- 
gestaltungen, die eine Luftdurchlassigkeit bewirken, 
sind Gegenstand der Erfindung, wobei die Locher 
22 Oder derglelchen stets derart ausgebildet sind, 
daB auch die Gleitkunststoffbeschichtung 21 eine 
Luftdurchlassigkeit besitzt. 

Zu den vorstehenden Ausfuhrungen sei noch 
erwahnt. daS es auch moglich ist, die Unterlage 3 
nnit einer Gleitkunststoffbeschichtung zu versehen, 
wodurch ebenfalls die vorstehenden Vorteile erzielt 
werden. 

Es ist alternativ auch moglich, sowohl das 
Transportmittel als auch die Unterlage jeweils mit 
einer Gleitkunststoffbeschichtung zu versehen. 

In Figur 4 ist die Draufsicht auf eine Transport- 
einrichtung 2 gemafi der Erfindung dargestellt, bei 
der das Transportband 5 als Netzband 24 ausgebil- 
det ist, das uber die ortsfeste Unterlage 3 gefuhrt 
wird. Damil die von den Heizgeblasen 14 und 15 
auf die Transporteinrichtung 2 geleitete HeiBluft die 
Transporteinrichtung 2 durchdringen kann. sind in 
die ortfeste Unterlage 3 Unterdruckoffnungen 25 
beziehungsweise Schlitze eingearbeitet. Diese An- 
ordnung der Unterdruckoffnungen 25 fQhrt bei der 
Ausgestaltung der Unterlage 3 als durchgehende, 
das heiBt nicht unterbrochene beziehungsweise aus 
mehreren Teilen bestehende, Unterlage 3 zu einer 
guten Standfestigkeit von zu transportierenden Ge- 
genstSnden. Auf die Ausgestaltung der Unterdruck- 
offnungen 25 bei einer Unterlage 3, die aus mehre- 
ren Unterlagenteilen 41 besteht, wird nachstehend 
noch naher eingegangen (siehe Figur 6 und 7). Die 
in Figur 4 dargestellte Ausgestaltung des Netzban- 
des 24 besteht aus rechtwinkllg angeordneten Ste- 
gen 26, von denen die einzelnen Maschen 27 des 
Netzbandes 24 gebildet sind. Hierbei ist darauf zu 
achten, daB die Abmessungen der Maschen 27 
kleiner als die Abmessungen der zu trocknenden 
Gegenstande sind, die auf das Netzband 24 ge- 
stent und durch die Werkstuck-Behandlungsvorrlch- 
tung 1 transportiert werden. 

Das Netzband 24 kann aus Kunststoff, bei- 
spielsweise aus Aramid-Fasern hergestellt sein, die 
mit Polytetrafluorethylen beschichtet sind. 

In Figur 5 ist der Querschnitt eines derartigen 
Steges 26 dargestellt. der aus einem Stegkern 28 
besteht, der eine Schicht 29 aus Polytetrafluoreth- 
ylen aufweist. 



In Figur 6 ist ein Teilausschnitt einer Unterlage 
3 gezeigt, die bei diesem AusfUhrungsbeispiel ein- 
zelne Unterlagenteile 41 besitzt, die jeweils ein 
gekantetes Blech 42 aufweisen. Das gekantete 
5 Blech 42 hat eine U-formige Kontur, wobei beide 
Schenkel 43 eines jeden Unterlagenteiles 41 (in 
Figur 6 ist jeweils nur ein Schenkel 43 der beiden 
Unterlagenteile 41 dargestellt) jeweils Seitenwalnde 
44 darstellen. Die Seitenwande 44 gehen Ober je 
10 eine Kantung 45 in eine den Zwischenabschnitt 46 
bildende Decke 47 uber. Die Kantungen 45 bilden 
bei dem Ubergang von Seitenwand 44 in Decke 47 
einen Biegeradius 48 aus. Die Seitenwande 44 
eines jeden Unterlagenteiles 41 verlaufen parallel 
76 zueinander und quer zur Transportrichtung. 

An dieser Stelle, an der sich zwei Seitenwande 
44 von zwei aneinandergrenzenden Unterlagentei- 
len 41 gegenuberliegen, entsteht eine Fuge 49, die 
als unterdruckfreie beziehungsweise unterdruckre- 
20 duzierte Zone 50 ausgebildet ist. Die Decke 47 
eines jeden Unterlagenteiles 41 der Unterlage 3 
laBt sich in drei Zonen aufteilen. In der ersten Zone 
51. die auch die unterdruckfreie Zone 50 beinhal- 
tet, liegen Unterdruckoffnungen 52. Die Unter- 
25 druckoffnungen 52 sind jeweils in den beiden 
Randbereichen einer jeden Fuge 49 (gleichzuset- 
zen mit der ersten Zone 51) angeordnet. Die Unter- 
druckoffnungen 25 liegen in der zweiten Zone 63 
der Decke 47, wobei sich die zweite Zone 53 
30 zwischen zwei ersten Zonen 51 eines jeden Unter- 
lagenabschnitts 38 befindet. 

Die letzte, dritte Zone 54 wird alleinig von der 
Fuge 49 beziehungsweise StoBstelle 40 gebildet. 
Die dritte Zone 54 bildet die unterdruckfreie bezie- 
35 hungsweise unterdruckreduzierte Zone 50. Die er- 
ste Zone 51 uberlappt beziehungweise beinhaltet 
die dritte Zone 54. 

Bei diesem in Figur 6 dargesteliten AusfUh- 
rungbeispiel ist jedem Unterlagenabschnitt 38. der 
40 von der Decke 47 des jeweiligen Unterlagenteils 41 
gebildet wird, eine Saugkammer 55 zugeordnet, die 
mit den jeweiligen Unterdruckoffnungen 25, 52 
kommunizierend in Verbindung steht. 

Dadurch, daB die Unterlage 3 aus mehreren 
46 Unterlagenteilen 41 besteht, entstehen innerhalb 
der StoBstellen 40 Falschluft-Stromungskanale 56. 
Falschluft-Stromungskanal 56 bedeutet hier, daB 
die Wirkung des Unterdrucks in den Saugkammern 
55 Im Bereich der StoBstellen 40 teilweise wieder 
60 abgebaut wird. Um dies zu vermeiden, werden im 
Bereich der StoBstellen 40, das helBt also in der 
ersten Zone 51, Unterdruckoffnungen 52 vorgese- 
hen, die einen groBeren freien Querschnitt aufwei- 
sen, so daB die Leckage durch verstarkte Absau- 
66 gung kompensiert wird. Das erforderliche Lochmu- 
ster der Unterdruckoffnungen 52 in der ersten 
Zone 51 richtet sich nach der GroBe der zu trans- 
portierenden Dosen. der Maschengeometrle des 
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Transportbandes 5 und der Geometrie des Falsch- 
luft-Stromungskanals 56 in Verbindung mit dem 
aus Standfestigkeitsgrunden beziehungsweise 
trocknungstechnischen Grunden angestrebten spe- 
zifischen Helfiluftvolumenstrom durch das Band. 

Die Anordnung und Ausgestaltung der Unter- 
druckoffnungen 25 in der zwetten Zone 53 richtet 
sich ebenso nach der GroCe der zu transportleren- 
den Dosen und aus denn gewunschten Druckabfall 
der HelBluftstromung zur Erzeugung des notwendi- 
gen Unterdrucks unter denn Transportband 5, wo- 
bei die Versperrung durch die Stege 26 des Netz- 
bandes 24 in der ungunstigsten Oberdeckungsposl- 
tion zu berucksichtigen ist. 

Selbstverstandlich ist die GroGe beziehungs- 
weise Anordnung der Unterdruckoffnungen 25 in 
der zweiten Zone 53 beziehungsweise der Unter- 
druckSffnungen 52 in der ersten Zone 51 nicht nur 
auf das in Figur 6 gezeigte Beispiel beschrankt. 
sondern der freie Querschnitt der Unterdruckoff- 
nungen 25 beziehungsweise 52 in den jeweiligen 
Zonen 51, 53 kann unterschiedlich gestaltet war- 
den, Es muB jedoch gewahrleistet sein, daS der 
wirkende freie Querschnitt auf die zu transportie- 
renden Dosen In der ersten Zone 51 grofier ist als 
der wirkende Querschnitt der Unterdruckoffnungen 
25 Im Bereich der zweiten Zone 53 um. wie bereits 
enrt^ahnt, die Leakage in der dritten Zone 54 zu 
kompensieren. Aufierdem sollte bei der Auswahl 
des freien Querschnitts der jeweiligen Unterdruck- 
offnungen 25. 52 darauf geachtet werden, da6 die 
GroBe der Offnungen mindestens so groB gewahit 
werden, daB eine einzelne Offnung nicht ganz Oder 
groBtenteils von einem Steg 26 des Netzbandes 
24, welches In Figur 4 gezeigt Ist, bedeckt werden 
kann. Die 6ffnungsgr66e Ist aber auch nach oben 
begrenzt, da mIt wachsender GroBe der Offnung 
bei gleichbleibendem freien Querschnitt der Off- 
nungsabstand, das heifit,. die Tellung groBer ge- 
wahit werden muB. Dies ist wiederum durch die 
"Dosenaufstandsflache'nach oben begrenzt, da'zu 
jedenn Zeitpunkt beim Durchlauf der auf denn 
Transportband 5 stehenden Dosen durch die ein- 
zelnen Behandlungszonen 11, 12 eIne genOgende 
Anzahl an Unterdruckoffnungen 25, 52 unterhalb 
der Dose llegen mGssen. Das Transportband 5 ist 
in der Figur 6 der Oberslchtlichkelt halber nicht 
dargestellt. 

In Figur 7 sind zu transportierende Dosen als 
Kreise 57 dargestellt. Hier sind beispielhaft drei 
mSgliche "Lagen" dargestellt. Zum einen die Nor- 
mallage, die der Kreis 57 Im rechten Blldtell der 
Figur 7 etnnlmmt, zum zweiten die Randlage. die 
der Kreis 57 Im oberen Bereich der Figur 7 ein- 
nimmt und drittens die Grenzlage, die der Kreis 57 
im unteren linken Bereich der Figur 7 einnimmt. 
Bei der Normallage Oberdeckt der Kreis 57 vor- 
zugsweise immer vier Unterdruckoffnungen 25. Da- 
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durch wird so vief HeiBluft abgesaugt, daB der 
notwendige Unterdruck unter der Dose auch bei 
Versperrungen durch das Transportband 5 aufge- 
baut wird. Die Randlage zeigt. daB der Kreis 57 nur 

5 die Unterdruckoffnungen 52 in der Decke 47 des 
rechten Unterlagenabschnitts 38, eine geringe An- 
zahl von Unterdruckoffnungen 25 und einen Teilbe- 
relch der StoBstelle 40 Oberfangt. Der Kreis 57 
uberdeckt jedoch nicht die Unterdruckoffnungen 52 

70 in der Decke 47 des linken Unterlagenabschnitts 
38. Durch den groBeren wirkenden Querschnitt der 
Unterdruckoffnungen 52 in der ersten Zone 51 wird 
der Falschluft-Stromungskanal 56 in der StoBstelle 
40 durch die erhohte Stromungsmenge aufgefan- 

15 gen beziehungsweise kompensiert. Werden die Un- 
terdruckoffnungen 52 und die Unterdruckoffnungen 
25 naher aneinander geruckt als es der Teilung der 
Unterdruckoffnungen 25 in der zweiten Zone 53 
entspricht, wodurch der freie Querschnitt welter 

20 erhoht wird. kann eine weitere Verbesserung erzielt 
werden. 

In der Grenzlage befindet sich der Kreis 57 
genau mittig uber der StoBstelle 40. von zwei an- 
einandergrenzenden Unterlagenabschnltten 38. Der 

25 Falschluft-Stromungskanal 56 In der StoBstelle 40 
wird durch den groBeren wirkenden Querschnitt der 
Unterdruckoffnungen 52 auf die zu transportieren- 
den Dosen ebenso kompensiert. 

Es wird deutllch, daB bei richtlger Wahl des 

30 Transportbandes 5 und der Ausgestaltung und An- 
ordnung der Unterdruckoffnungen 25 beziehungs- 
weise 52 in der Decke 47 eines jeden Unterlagent- 
elles 41 und auch Inhomogenltaten, das helBt 
durch StoBstellen 40 auftretende unterdmckfrele 

35 beziehungsweise unterdruckreduzierte Zonen 50 
(dritte Zone 54), ausgeglichen werden konnen. 
Dies gewahrleistet eine optimale Standfestigkelt 
der Dosen beim Transport durch die jeweiligen 
Behandlungszonen 11. 12. 

40 _ _ 

PatentansprUche 

1- Werkstuck-Behandlungsvorrlchtung, insbeson- 
dere Trocknungsvorrichtung, mit einer als 

45 Trum ausgebildeten Transporteinrichtung fur 

zu behandelnde Werkstucke, insbesondere fur 
eine Trocknung von lakklerten oder bedruckten 
Dosen, wobei die Transporteinrichtung ein sich 
entlang einer ortsfesten Unter lage bewegen- 

50 des, als luftdurchlassiges Transportband aus- 

geblldetes Transportmlttel fOr die WerkstOcke 
aufwelst, dadurch gekennzefchnet, daB das 
Transportband (5) als Lochband Oder Netzband 
(24) ausgebildet Ist und aus Kunststoff, Insbe- 

56 sondere Aramid-Fasern. besteht Oder Kunst- 

stoff bzw. diese Fasern aufweist und daB die 
Unterlage (3) luftdurchlassig ist, insbesondere 
mit Lochern (25) oder Schlitzen versehen ist. 

6 
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2. WerkstOck-Behandlungsvorrichtung nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzelchnet, da6 die 
Unterlage (3) und/oder das Transportmittel (4) 
zumindest eine Qleitkunststoffbeschichtung. 
insbesondere aus Polytetrafluorethylen (PTFE). 5 
aufweist. 

3. Werkstuck-Behandlungsvorrichtung nach el- 
nem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzelchnet, daB die Transporteinrichtung 10 
ein sich entlang einer mit Unterdruckoffnungen 
versehenen Unterlage bewegendes, luftdurch- 
lalssiges Transportmittel fOr die WerkstOcke 
aufweist, wobei die Unterlage (3) aus minde- 
stens zwei aneinanderstoBenden Unterlagenab- is 
schnitten (38) besteht und da6 in der Zone 
(erste Zone-51) der Stofistelle (40) der auf das 
jeweilige WerkstUck dort wirkende Querschnitt 
(Randlochungsquerschnitt) der Unterdruckoff- 
nungen (52) groBer als der wirkende Quer- 20 
schnitt (Normallochungsquerschnitt) in den 
ubrigen Zonen (zweite Zone 53) der Unterlage 

(3) ist. 

4. Werkstuck-Behandlungsvorrichtung nach ei- 25 
nem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzelchnet, dafl der Randlochungsquer- 
schnitt von einer erhohten Anzahl von Unter- 
druckoffnungen (52) in der ersten Zone (51) 
gegenuber der Anzahl der Unterdruckoffnun- 30 
gen (25) in der zweiten Zone (53) geblldet 
wird. 

5. Werkstuck-Behandlungsvorrichtung nach ei- 
nem der vorhergehenden Anspruche. dadurch 35 
gekennzelchnet. dafl zumindest einige der 
Unterdruckoffnungen (52) In der ersten Zone 

(51) jeweils einen kleineren Querschnitt als die 
Oder einige der Unterdruckoffnungen (25) In 
der zweiten Zone (53) aufweisen. 40 

6. Werkstuck-Behandlungsvorrichtung nach ei- 
nem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB unabhsingig vom Stan- 
dort des Werkstucks auf dem Transportmittel 45 
(4) jeder Standflache des Werkstucks mlnde- 
stens eine, vorzugsweise mehrere Unterdruck- 
offnungen (25, 52) zugeordnet Ist/slnd. 

7. Werkstuck-Behandlungsvorrichtung nach ei- 50 
nem der vorhergehenden AnsprQche. dadurch 
gekennzeichnet, daS jedem Unterlagenab- 
schnitt eine separate, mit den zugehSrIgen Un- 
terdruckoffnungen (25, 52) kommunlzlerende 
Saugkammer (55) zugeordnet Ist. 55 

8. WerkstOck-Behandlungsvorrlchtung nach ei- 
nem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 



gekennzelchnet. daB die StoBstelle (40) eine 
unterdruckfreie beziehungsweise unterdruckre- 
duzierte dritte Zone (54) blldet. 

9. Werkstuck-Behandlungsvorrichtung nach ei- 
nem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daS jeder Unterlagenab- 
schnitt (38) von der Decke (47) eines kastenar- 
tig ausgeblldeten Unterlagenteiles (41), insbe- 
sondere Saugkastens, gebildet ist. 

10. WerkstQck-Behandlungsvorrichtung nach ei- 
nem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi jedes Unterlagenteil (41) 
ein vorzugsweise gekantetes Blech (42) auf- 
weist, das zwei SeitenwMnde (44) blldende 
Schenkel (43) und einen die Decke (47) bilden- 
den Zwischenabschnitt (46) aufweist, wobei die 
Seitenwande (44) uber Kantungen (45) in die 
Decke (47) ubergehen und daB die Langser- 
streckung der Kantungen (45) quer zur Trans- 
portrichtung verlaufen, 

11. WerkstQck-Behandlungsvorrichtung nach ei- 
nem der vorhergehenden AnsprQche. dadurch 
gekennzeichnet, daB die Anordnung der Un- 
terdruckoffnungen (25, 52) und/oder ihr Quer- 
schnitt und der lochfreie Bereich des Trans- 
portmittels (4), insbesondere Transportbandes 
(5), derart aufeinander abgestimmt sind, daB 
einer Standflache eines Gegenstandes minde- 
stens eine nicht abgedeckte Unterdruckoffnung 
(25, 52) Oder ein hinreichend groBer Bereich 
dieser Unterdruckoffnungen (25, 52) fur das 
standsichere Halten des WerkstQcks zugeord- 
net ist. 

12. Werkstuck-Behandlungsvorrichtung nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet. daB die 

Unterlage (3) und/oder das Transportmittel (4) 
aus einem Gleitkunststoff besteht Oder eine 
Qleitkunststoffbeschichtung. insbesondere je- 
weils aus Polytetrafluorethylen (PTFE), auf- 
weist. 

13. Werkstuck-Behandlungsvorrlchtung nach ei- 
nem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, daB sie mehrere unter- 
schiedllche Behandlungszonen (11, 12) auf- 
weist, durch weiche die Transporteinrichtung 
(2) ISuft. 
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Fig. 7 
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